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Die foigenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnommen 

(§) Verstarkungselement fur einen Hohlkorper, insbesondere fur einen Fahrzeugkarosserieholm, Verfahren zum 
Einbringen eines solchen Verstarkungselementes in einen Hohlkorper und Fahrzeugkarosserie mit einem 
derart verstarkten Karosserieholm 

® Es wird ein Verstarkungselement (1), insbesondere fur 
Fahrzeugkarosserieholme, beschrieben, das aus einem 
von einer aufschaumbaren Masse <5) ummantelten Rohr 
(2) bcstoht. 

Oas Rohr (2) wird in den Holm eingeiegt, wobei durch ei- 
nen punktweisen Kontakt der in sich steifen Masse (5) mit 
der Innenflache des Holms eine Positionierung des Ver- 
starkungselements (1) erzieit wird. Die Aufschaumung 
der Masse (5) erfolgt in einem Trocknungsofen. 
Die Menge der Masse (5) ist so gewahlt, daS der Zwi- 
schenraum zwischen Rohr (2) und Holm moglichst voll- 
standig ausgeschaumt wird. Damit ergibt sich eine innige 
Verbindung des Rohrs mit dem Holm, wobei dieser so- 
wohl durch das eingezogene Rohrals auch durch die Aus- 
, schaumung massiv verstarkt wird. 

Bei dieser Methode wird die statische und dynamische 
Steifigkeit der Karosserie deutlich verbessert, ohne daft 
eine signifikante Gewichtszunahme zu verzeichnen ware. 
Die Verstarkungselemente (1) sind leicht zu handhaben 
und konnen gezielt an kritischen Stellen der Karosserie 
eingesetzt werden. 
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Beschrcibung 

Die Erfindung beziehi sich auf ein Verstarkungselement 
fur cincn Hohlkorper. insbesonderc fur einen Fahrzeugka- 
rosseriehoim. cin Verfahrcn zum Einbringen eines solchen 
Verstarkungsclcmentes in einen Hohlkorper und auf cine 
Fahrzeugkarosserie mil eincni dcrart verstarklen Karosse- 
rieholni. 

Die Karosserie eines Fahrzeuges sol! moglichst leicht 
sein und (rotzdcni cine ausrcichende Steifigkcit aufweisen, 
um z. B. guie fahrdynamischc Werte erzielen zu konnen. 
Das Fahrvcrhallen eines Fahrzeuges wird namlich nicht un- 
erheblich z. B. von einer ausreichenden Verwindungssteifig- 
kei! dcr Karosserie bestinirai. AuBerdem miissen bestimmtc 
Bereiche der Karosserie, z. B. die Teile, die die Fahrgast- 
zeiie fonnen, so widerstandsfahig sein. daB bei Unfalien fur 
die Insasscn cin geniigend groBer Uberlebensraum ver- 
blcibi. Kritisch ist hicr insbesonderc dcr Bcrcich dcr B- 
Saule und dessen Anbindung an den oberen und unieren Sei- 
tenholm. Es wurden schon die unterschiedlichsten Vbr- 
schlage unterbrciteL um mil einfachen Mine In bei eincr Sei- 
tenkoilision Inirusionen der Seiicnwand in die Fahrgastzelle 
zu unterbinden. 

So wird in der DE 19 71 089.4 Al vorgeschlagen. den 
Seiienschweller mil Querwanden zu versehen. die diese n 
schonariig versteifen. Auf diese Weise lassen sich gute Er- 
folge erzielen. Der Zusammcnbau ist aber aufwendig. 

Des weiiercn wird vorgeschlagen. u. a. die Seiienholme 
und die B-Saule. die iiblichcrweise aus zwei an ihren 
flanschartig ausgebildeien Randem zusammengeschweiBten 30 
Halbschalen bestehen. mil ciner weiieren Zwischenwand zu 
versehen. die zwischen den Vcrbindungsflanschen liegt und 
mil diesen verschweiBt ist. Nachteilig hierbei ist. da6 durch 
die zusatzlichc Wand cine dcuilichc Gewichtszunahme zu 
verzeichnen ist. AuBerdem ist cin VerschweiBcn von drei 35 
Lagcn auBerst kritisch. insbesonderc dann. wenn cs sich um 
verzinkte Blechc handek. 

Es wird auch vorgeschlagen (DE 40 16 730 C2). Rohrc in 
den ITolmen cinzusctzen. Auch hicr ergibt sich das Problem 
der Gewichtszunahme. AuBerdem bedeutet cs einigen Auf- 40 
wand, diese Rohre in den Holmen zu fixieren. Hierzu miis- 
scn gesonderte Bocke vorgeschen werden. so daB fur die 
Montage dcr Rohre ein hoher Aufwand belrieben werden 
muB. 

Dcs weiiercn wird z. B. in dcr DE 195 46 352 Al vorgc- 45 
schlagcn. die Holme des Fahrzeuges vollstandig mil Alumi- 
niumschaum zu fullen. Zwar ist dieser Schauni relaiiv 
leicht. tragt aber trotzdem. da grofie Bereiche gefUUt werden 
miissen. nicht uncrhcblich zum Gcwichl dcs Fahrzeuges bei. 
AuBerdem ist cs schwierig. die Schaunimcngc cindeutig zu 50 
ponionieren und zu steuern. Es diirfc daher nicht einfach 
sein zu vcrhindern, daB es bcim Aufschaumen zu Ausbcu- 
lungen der Karosscricholmc kommt und zum VerschlieBen 
von freizuhallendcn OlTnungen liir Bcfestigungsclemcntc. 

Die momentan von den Fahrzeughcrstcllcm im Hinblick 55 
auf ein annehmbares Kosicn-Nutzcn-Vcrhalinis eingesetztc 
KompromiBlosung bcslcht darin. zusatzlichc Versteifungs- 
blcche vorzuschen. Allerdings muB bei dieser Losung cine 
dcuilichc Gewichtszunahme dcr Fahrzcugkarosserie in Kauf 
genommen werden. 60 

Die Erfindung beruht somit auf der Aufgabe. ein Verstar- 
kungselement fur einen Hohlkorper darzustellen. das ko- 
stcngunstig gefenigt werden kann. leicht anzuwenden ist. 
moglichsi leicht isi und einen signilikanien Bciirag zur Ver- 
stcifung bzw. Verstarkung z. B. eincr Fahrzcugkarosserie zu 65 
leisicn vermag. 

Es wird daher ein Vcrstarkungsclcmeni vorgeschlagen. 
das aus eincm Tragcr und eincr damit verbundenen auf- 
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schaumbaren Masse zusammengesetzt isu wobei das Ver- 
starkungselement in den Hohlkorper einbringbar ist und wo- 
bei die Masse derart am Trager angcordnct ist und in einer 
solchen Menge vorliegt, daB die aufgeschaumte Masse in 
5 der Lage ist. den Trager im Hohlkorper zu halten. 

Die Erfindung stcllt sich somit als geschickle Kombi na- 
tion einer Rohrverstarkung und der Verstarkung durch Aus- 
schaumung dar. Der besondcrc Voncil liegt darin. daB einer- 
seits keine aufwendigen Montageschritte notwendig sind, 
to um das Rohr im Hohlkorper form- und kraftschlussig zu fi- 
xieren. und andererseits nur kleine Bereiche. namlich der 
Zwischenraum zwischen dem Trager und dem Hohlkorper. 
von cinem Schaum ausgefullt wird. was insbesonderc die 
Materialkosten gering halt. 
15 Dabei hat der Schaum nicht nur die Aufgabe, den Trager 
im Hohlkorper zu posiiionieren. sondern tragt vielmehr 
selbst zur Verstarkung des Hohiktfrpers bei. Die Wirkungen 
trctcn um so dcutlichcr zutagc. jc groBcr die Abschnittc dcs 
Spaltes sind. die mit aufgeschaumtem Material ausgefullt 
20 sind. Daher sollten zumindest ein oder mehrere Abschnitte 
des Spaltes vollstandig ausgeschaumt sein. Optimal wird 
das Ergebnis zumindest im Hinblick auf eine besonders gute 
Aussteifung, wenn nahezu der gesamte Spall ausgefullt ist. 

Des weiteren hat sich herausgestellt. daB der Trager kei- 
neswegs massiv sein muB, um gute Versieifungswerte zu er- 
zielen. sondem selbst hohl ausgefuhrt sein kann. z. B. als 
Rohr. Dabei braucht das Rohr im AuBendurchmesser nur 
wenig kleiner zu sein als der zu versteifende Hohlkorper. so 
daB nur ein relativ kleiner Spall verbleibt. Dies hat zur 
Folge. daB nur wenig aufzuschaumendc Masse eingesctzt zu 
werden braucht und die Gewichtserhohung nur gering aus- 
fallL 

Das Rohr selbst ist aus einem Metallblech hergestellt. Es 
hat sich aber gezeigt. daB Kunststoffrohrc. z. B. aus Poly- 
amid. zum Teil ebenso gute Ergebnisse erzielen. wenn nicht 
sogar besserc. Dabei ergibt sich noch der Vortcil. daB solche 
KunststorTrohre kosicngunstig herzustellen sind, naliczu be- 
liebig geformt und somit der Form des Hohlkorpers ange- 
paBt werden konnen. Denkbar ist auch die Herstellung dcr 
Rohre aus StrangguBprofilen. vorzugs weise aus Alumi- 
nium-StrangguBprofilcn. 

Mit wenig Aufwand kann die Verstiirkungswirkung ver- 
bessert werden, in dem das Rohr mit Schottwanden, z. B. mit 
sich kreuzenden Verstarkungsblechen versehen ist. Einc 
Versiarkungswirkung wird auch schon dann erreichu wenn 
an der Innenseite des Rohrs auf den Umfang verteill meh- 
rere nach innen gerichteie Langsstcge veriaufen. 

Die aufschaumbare Masse wird dabei am Trager ange- 
bracht und mit ciner Kontur versehen. die zumindest in cin- 
zelnen Punkten der Inncn kontur des Hohlkorpers cntspricht. 
Auf diese Weise wird crreicht, daB der Trager mit dcr noch 
nicht aufgeschaumten Masse lediglich in den Hohlkorper 
eingelegt werden muB. damit cr don eine vordefiniertc Posi- 
tion einnimmt. Es miissen dann keine weiteren Hilfsmittcl 
verwandt werden. um den Trager mit der noch nicht aufge- 
schaumten Masse im Hohlkorper zu fixieren. bis der Auf- 
schaumprozcB siattfindct. Aber auch dcr Tragcr kann mit 
AuBeneiementen versehen werden. die durch die Masse hin- 
durchragen und in Kontakt treten mil der Inncnwand dcs 
Holms, um so eine Positionierung zu cnnoglichen. Da in 
diesem Stadium nur in einzelnen Punkten eine Kontaktie- 
rung der aufzuschaumenden Masse mit der Inncnwand dcs 
Hohlkorpers erfolgt. verbleibt ein ausreichend groficr Spall 
zwischen der Masse und der Innenseite dcs Holms, so daB 
z. B. Mit tel. die fur den Rost schutz odcr zur Vorbcrciiung ci- 
ner Lackierung in den Hohlkorper cingebrachi werden. an 
alle Slellen dcs Hohlkorpers gelangcn konnen. Ansonsicn 
wird sich die Kontur dcr aufzuschaumenden Masse an dor 
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Mcnge orieniieren. die notwendig ist. urn den Spall zu fUl- 
len. Dabei ist die lokale Mcnge der Variation der Spaltbreite 
angepaBt. 

A Is aufzuschaumenrie Masse haben sich or^ganische Ma- 
terialien bewahrt. die unter TemperatureinfluB zu einem 5 
Sirukturschaum aufqucllcn und ausharten. Hierbei handelt 
es sich um einen cxpansionsfahigen synthetischen Kau- 
ischuk. insbesondere um eine mit einer Amino- Verbindung 
bchandelte Teste Zusammenseizung auf Epoxidbasis, der 
verschiedcne Modifizicrcr, insbesondere Copolyniere auf 10 
Athylen-Basis zugeselzt sind. In dem Material befindel sich 
wciierhin cine Verbindung. die bei einer Erwannung Slick- 
srotT frcigibL 

Dieses Material ist iin Grundzustand test genug, um z. B. 
von einem Roboter gehandhabt zu werden, ohne daB eine 15 
Formanderung auftritt. Es ist auBerdem leicht zu verarbeiten 
und kann in einfacher Weise mit dem Trager z. B. durch 
KIcbcn verbunden werden. 

Das Material hat die Ei gen sc haft, bei Hitzeeinwirkung 
(ca. 150°O aufzuschaumen und auszuharten. Es entsteht ein 20 
Schaum mit geschlossenen Zellen. in denen sich der freige- 
setzte Stickstoff befindel. Dies ermoglicht es, insbesondere 
im Bereich des Karosseriebaus das folgende Verfahren an- 
zuwenden. um einen Hohlkorper bzw. einen Karosserieholm 
mit eineni derartigen Verslarkungselemeni zu versehen. 25 

Karosserieholme sind in der Regel aus zwei Halbschalen 
hergestcllt. Das Verfahren besteht darin, den vom aufzu- 
schaumenden Material ummantelten Trager in die eine 
Halbschale cinzulegen. wobei sich durch die gewahlte Au- 
Benkomur der aufzuschaumenden Masse eine Lagefixierung 30 
ergibt. Dann wind der Holm durch die andere Schale ge- 
schlosscn und die beiden Schalcn miteinandcr verschweiBt. 
Die Lagefixierung gewahrleistet. daB der Holm frei bewegt 
werden kann, ohne daB sich das Verstarkungselcment im 
Holm verschiebt oder verdreht. 

Der so vorbcreitete Holm wird Teil einer Fahrzeugkaros- 
seric. die, nachdem ste volLstandig aufgebaut ist, im Tauch- 
vcrfahren beschichtet wird. Zum Trocknen und Ausharten 
der Beschichtung wird die Karosscrie in einen Ofen vcr- 
bracht. Die don herrschendc Temperatur bewirkt, daB das 40 
Material aufschaumt und. wic oben erlauten, den Zwischcn- 
rautn zwischen Trager und Holm im gewunschten MaBc 
ausfiillt. Dabei bildel der ausgehartcte Schaum eine widcr- 
siandsfahige Untntantelung des Triigers. Dadurch ergibt sich 
eine innigc Verbindung zwischen dem Trager und dem 45 
Holm, der nun sowohl durch den vom Schaum fixienen Tra- 
ger als audi durch den Schaum selbst verstcift ist. 

Ein mogliches Einsatzgcbici deraniger Verstarkungscle- 
mente ist die Verstcifung des Dachholms eines Fahrzcugs 
int Knot en zur B-Sauie. Das Verstarkungselement wird in 50 
den Dachholm wie oben beschricben oberhalb der B-Saulc 
einechrachl, wobei die Enden des Verstarkungselcment s. da 
es ctwas langer ist als die Brcitc des B- Holms, in die ge- 
schlossenen Bcrcichc des Dachholms hineinragen. Ein don 
plaziertcs aufgeschaumtcs Versiarkungseiement zeigt das 55 
Ergcbnis. daB die Eindringticfe der B-Siiule bei standardi- 
siencn Seitenaufprallversuchcn gcgeniiber einem nicht ver- 
sieifien Holm reduzicn ist. 

Prinzipicll konnen alle Bcreiche der Karosscrie verstcift 
werden. die von einem Hohlkorper gebildct sind. so z. B. die 60 
Seitenschwcller. die B-Saulc und die Langstrager. die insbe- 
sondere gegen eine scitliche Belastung gesichen scin mus- 
sen. sowie allc Holme, bei denen die Neigung besteht, unter 
Belastung jedweder Art einzu fallen oder einzuknicken. 
Denkbar ware cs auch, auf dicsc Wcisc die in den Tiircn cin- 65 
gclassencn Verstarkungsholme selbst zu verstarken. 

Im folgcndcn soli anhand cincs Ausfiihrungsbcispiels und 
eines Anwcndungsbcispicls die Erfindung naher erliiuicn 



werden. Dazu zetgen 

Fig. 1 ein Verstarkungselement in perspektivischcr Dar- 
stellung, 

Fig, 2 eine Fahrzeugkarosserie mir derartigen Verstar- 
kungselememcn und 

Fig, 3 einen Schnitt durch den Dachhoim einer Fahrzeug- 
karosserie mil einem noch nicht aufgeschaumten Verstar- 
kungselement. 

Zunachst wird auf die Fig. 1 Bezug genommcn. Das Ver- 
starkungselcment 1 besteht aus einem RohrZ das als Trager 
fur eine aufschaumbare Masse 5 fungicrt. Das Rohr 2 ist 
mittels zwcier im Innercn des Rohres iibcr Kreuz angeord- 
neier und sich in Langsrichtung erstreckendcr Verstarkungs- 
bleche 3. 3' verstarkt. Das eine Blcch 3* ist dabei etwas lan- 
ger als das andere, so daB scin Endbereich als Griffzungc 
fungieru die von z. B. einer Robotcrzange bei der Montage 
gefaBt werden kann. 

Das Rohr 2 und die Vcrstarkungsblcchc 3, 3* konnen aus 
einem diinnen Metaliblcch hcrgestellt sein. aber auch Aus- 
fiihrungen in Kunststoff. z. B. Polyamid sind denkbar. 

Das Rohr 2 ist uber seincn ganzen Umfang und seine 
ganze Lange mit einer aufschaumbaren Masse 5 umkleidet. 
Hierbei handelt es sich um ein Material bzw. eine Matcriai- 
komposition, das bzw. die unter Einwirkung von Hitzc auf- 
schaumi und einen relativ leichten aber dennoch stabilen 
Strukturschaum bildct. Aber schon die nicht aufgeschaumte 
Masse 5 weist eine ausreichende Festigkeit auf, so daB das 
Verstarkungselement 1 problemlos gehandhabt werden 
kann. 

Die AuBenkontur der Masse 5 hat in etwa die Form einer 
Hantel. Die beiden Verdickungen 6, 6* an den Enden des 
Rohres 2, die jeweils mit mehreren, auf den Umfang verteil- 
ten Ausnehniungen 7 versehen sind, dienen dazu, das Ver- 
starkungselement 1 z. B. in einem Fahrzeug karosserieholm 
zu positionieren. D. h., nachdem das Verstarkungselement 1 
in den Holm eingebracht worden ist. soli es don unvcrruck- 
bar liegen, so daB es beim weiteren Zusammenbau der Fahr- 
zeugkarosserie kcine Lageiindcrung im Holm ertahn. Dalicr 
entsprechen die Verdickungen 6, 6* der Innenkomur des 
Holms. 

Mit den Ausnehniungen 7 wird u. a. erreicht, daB die 
Kontakte der die Ausnehniungen 7 eingrenzenden Erhebun- 
gen T mit der Innenwand des Holms moglichst kleinflachig 
sind. AuBerdem bewirken die Ausnehniungen 7, daB Mittcl 
zum Reinigen des Holms von Fettruckstanden und zur In- 
nenraumkonservierung an alle Stellen des Holms gelangen 
konnen. Die Hanteldarstellung ist insofcrn nur excmpla- 
risch. 

Ansonsien entspricht die Verteiiung der Masse 5 um das 
Rohr 2 der jeweils be not ig ten Mengc. um den ggf. in der 
GroBe variierenden Zwischenraum "zwischen Rohr 2 und 
Holm lokal auszurullcn. AuBerdem soli eine bestimmic 
Menge des aufgeschaumten Materials in evti. vorhandene 
Seitenholme eindringen konnen. um den vom Holm und 
Seitenholm gebiideten Knoten optimal zu verstarken. Dazu 
sind zwei Hocker 8, 8' vorgesehen, die zum Teil schon im 
nicht aufgeschaumten Zustand in den Seitenholm cingreifen 
und damit zur Fixicrung des Verstarkungselement es im 
Holm beitragen. 

AuBerdem sind in der Mantelflache des Vcrstarkungscle- 
ments 1 mehrere Vertiefungen 9 vorgesehen. die Lochcm im 
Holm fur Befcstigungsmittei gegen iiberliegcn. Dadurch 
steht an den entsprechenden Stellen weniger aufschaumbare 
Masse zur Verfiigung, so daB die Locher nach dem Auf- 
schaumcn frei blcibcn und Bcfcstigungsclipsc problemlos 
eingesetzt werden konnen. 

Wie schon crlautert wird cin solchcs Verstarkungsclenieni 
1 in die cine Halbschale des Holms cingelegi. Anschlicsscnd 
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wird der Holm durch die andcrc Haibschale geschlossen, 
wobei die beiden Schalen miteinander verschweiCt werden. 
Die Aufschaumung und Aushartung erfolgi in einem Ofen, 
in den die Karosserie, nachdcm sic in einem Beschichtungs- 
lauchbad war, gcbrachl wird urn die Beschichlung auszu- 5 
harten und zu irocknen. Bei der im Ofen herrschenden Tcm- 
peratur von ca. 15O-180°C schaumt das entsprechcnd aus- 
gewahlte Material so auf, daB der Zwischenraum zwischcn 
Rohr und Holm vollstandig ausgefiilli wird. 

Fig. 2 zeigt cine typische Fahrzeugkanosscrie 10 mil ei- 10 
nem Vorderwagen 11. in dem nonnalcrweise ein Antriebs- 
motor untergebracht isu eincr Fahrgasizelle 12 und einem 
Hinierwagen 13 mil einem Koffcrraum. Die FahrgasizeJIc 
12 umfaBt eine Bodenplaue 14 sowic zwei Seitenwande 15. 
15\ die jeweils aus einem Seiienschweiler 16, einer A-Saule 15 
17, einer B-Saule 18 und einer C-Saule 19 bestehen. Im 
Ubergang zum Dach des Fahrzeuges erstrccki sich jeweils 
cin Dachholm 20. 

Bei siandardisierten Sei ten aufprall vers uchen hat sich ge- 
zeigu daB insbesondere der Ubergang der B-Saule 18 in den 20 
Dachholm 20 kriusch ist. Der Einsaiz des oben beschriebc- 
nen Verstarkungselementes an dicser Stelle erzeugt die no- 
rige Steifigkeiu wodurch ein Einknicken des Knotens ver- 
hinder! wird. Dies wird insbesondere auch dadurch erreichu 
daB das Verstarkungselement 1 mil seincn beiden Enden in 25 
die geschlossenen Bereiche des Dachhoims 20 eingreifu 
und die Mengc des aufschaumbaren Materials so gewahlt 
isu daB nicht nur der besagie Spall ausgefullt wird. sondern 
ein Teil der aufgeschaumien Masse auch in die B-Saule 18 
eindringu so daB der Knoien insgesamt sehr gut versteift ist. 30 

Andere Einsatzmdglichkeiien sind in der Zeichnung je- 
denfalls angedeutei. So kann ein derartiges Verstarkungselc- 
ment 1 uuch an weiieren Stellen des Dachhoims 20. in der 
B-Saule 18. der A-Saule 17 oder in der C-Saule 19 einge- 
setzt werden. Im Grunde sind alle Teile der Karosserie. die W 
Hohlraume bilden und die in der eincn oder andcren Weisc 
versteift sein sollten. mogliche Einsatzorte. 

F5g. 3 zeigt excmplarisch in einer Sennit tdarstcllung die 
Anordnung eines Verstarkungseicmcnts 1 im Dachholm ei- 
ner Fahrzcugkarosserie. Der Schnin erfolgte quer zur 40 
Langsachsc des Holms im Bercich einer der Verdickungcn 
6. 6*. Man erkcnni zunachst. daB die Schnittkontur des Ver- 
starkungselements der Querschniitsform des Dachhoims an- 
gepaBt ist. Die Erhebungen T kontakticren die Innenwand 
des Dachhoims und sorgen so dafur, das sich das Rohr nicht 45 
im Holm drchen kann. Die Hocker 8. 8* gewahrleisten die 
Lagesichcrung in axialer Richtung. Die Fig. 3 soli insbeson- 
dere dcuilich machen. daB das Vcrsiarkungselemeni I durch 
eine Anpassung an die jeweils gegebene Form in untcr- 
schicdlichsien Hohlraumcn cingcseizt werden kann. 50 

Nichi dargesiclll isi eine Ausfuhrungslbrni, bei der das 
Rohr aus Kunststoff hergcsieilt ist und an der AuBcnwand 
mehrcrc Siege aufweist, dercn Lace und Hone so bemessen 
sind. daB sic die Vbrpositionierung im Holm bewirken. Dies 
hat den Voneil, daB die Veneilung der Masse urn den Tragcr 55 
lediglich in Hinblick auf cine gute Ausschaumung des 
Spalls gestaitei werden braucht. Die Verstarkung des Rohrs 
ert'olgi durch einigc Langsstegc bzw. -rippen an der Innen- 
seite des Rohrs. die sich in ctwa zum Zcmrum des Rohrs er- 
sireckcn. Der Querschnitt des Rohrs ist dem Querschnitt des 60 
Holms angepaBt und z. B. fur den Einsatz im Dachholm 
oberhalb der B-Saule mchrcckig. wobei die Verbindungsfla- 
chen zwischcn den Eckgeraden zum Teil konkav und zum 
Teil konvex ausgetiihrt sind. 

65 

Patent anspriichc 
1. Verstarkuncsclcmcnt fur eincn Hohlkorper. insbe- 
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sondcre fur einen Fahrzeugkarosserieholm. dadurch 
gc&cnnzcichnet. 

- daB es aus einem Tragcr (2) und einer damit 
vernundenen aufschaumbaren Masse (5) zusam- 
mengeseizt isu 

- daB das Vcrsiarkungselemeni (1) in den Hohl- 
korper (20) einbringbar isU 

~ und daB die Masse (5) derart am Trager (2) an- 
geordnet isi und in einer solchen Menge vorliegt. 
daB die aufgeschaunue Masse (5) in der Lage ist. 
den Trager (2) im Hohlkorper zu hailen. 

2. Verstarkungselemem nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzcichncu daB die aufschaumbare Masse (5) den 
Trager umgibt und in einer Menge vorliegt, die es er- 
laubt. den Spait zwischen dem Trager (2) und dem 
Hohlkorper (20) zumindest in ein oder mehreren Ab- 
schnitien nahezu bzw. vollstandig auszufUUen. 

3. Vcrstarkungsclcmcnt nach Anspruch 2, dadurch gc- 
kennzeichneu daB die aufschaumbare Masse (5) in ei- 
ner Menge vorliegt. die es erlaubt den Spait zwischen 
dem Trager (2) und dem Hohlkorper (20) vollstandig 
auszufullen. 

4. Verstarkungselemem nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche. dadurch gekennzeichnet. daB der Tra- 
ger (2) hohl ausgeiuhrt ist. 

5. Verstarkungselemem nach Anspruch 4. dadurch ge- 
kennzeichneu daB der Trager ein Rohr (2) isu an dessen 
AuBenrlache die aufschaumbare Masse (5) angebracht 
ist. 

: 6. Verstarkungselement nach Anspruch 5. dadurch ge- 
kennzeichneu daB der Tragcr (2) aus KunststorT herge- 
stellt ist. 

7. Verstarkungselement nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichneu daB der Trager (2) im Inneren mil Ver- 
stiirkungswanden (3. 3*) versehen ist. 

8. Verstarkungselement nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche. dadurch gekennzeichnet, daB die auf- 
schaumbare Masse (5) auBen am Trager (2) angebracht 
isi und cine derartige AuBenkontur (6. 6') aufweisu daB 
die noch nicht aufgeschaumtc Masse (5) zumindest in 
einigen Punkten an der Innenseite des Hohlkorpcrs 
(20) anlicgt, oder daB der Trager (2) so gestallet isu daB 
er in einigen Punkten an der Innenseite des Hohlkor- 
pers (20) anliegt. 

9. Verstarkungselement nach Anspruch 8. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Masse (5) eine derartige AuBen- 
kontur aufweisu daB nur insoweii ein Kontakt zur In- 
nenflachc des Hohlkorpcrs (20) besteht, daB ein durch- 
gchendcr Pfad zwischen dem Verstarkungselement (1) 
und dem Hohlkorper (20) verblcibi . 

10. Verfahrcn zum Applizicren eines Verstarkungscle- 
ments (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche 
in einen zwcischaligen Hohlkorper (20) bestehend zu- 
mindest aus den folgenden Schrinen: 

- Einlegen des Verstarkungselement s (1) in die 
cine Haibschale des HohlkGrpers (20), 

- SchlicBcn des Hohlkorpers (20) mil der andc- 
ren Haibschale. 

- Verbindcn der beiden Halbschalen und 

- Einbringen in einen Ofen bei einer Tcmpcratur. 
bei der die Masse (5) aufschaumt und aushartct. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichneu 

- daB nach dem Verbinden der beiden Halbscha- 
len der Hohlkorper (20) in cin Bcschichtungsbad 
getaucht wird, 

- daB anschlicBend die Beschichtung in cincm 
Ofen ausgehartci wird. 
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- und daB die Parameter der aufschaumbaren 

Masse (5) so gewahil sind. daC diese bei der fur 

die Aushartung und Trocknung der Beschichtung 

notwendigen Temperatur aufschaumt. 
12. Fahrzeugkarosscrie mil einem Dachhoim (20)und 5 
einer B-Sauie (18) sowie mil einem Verslarkungsele- 
men! (1) nach einem der Anspriichc 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichneu dali das VerstarkungseJemenl (1) in 
deni Dachhoim (20) der Karosserie (10) eingeseizt isu 
wobei der Tracer als Rohr (2) ausgeruhrt und in etwa 10 
rninig zur B-Sauie (18) angeordnet ist und in die ge- 
schlossencn Abschnitle des Dachhoims (20) zu beiden 
Seiien B-Sauie (18) eingefuhn ist. 
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